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Силовой кабель для сварочных горелок с жидкостным охлаждением, 
так же изготавливается с применением медной проволоки диаметром 0,1 
мм общим сечением кабеля 16 кв. мм. Трубка, в которую устанавливается 
силовой кабель, выполнена из резины устойчивой к воздействию различ-
ных агрессивных сред, а также резиновая трубка с наружи армирована 
синтетической нитью.Запрессовка силового кабеля в резиновую трубку 
производится только с помощью медных гильз на гидравлическом прессе, 
которые обеспечивают надежное фиксирование элементов силового кабеля. 
Наша фирма может изготовить сварочные горелки любой длины от 
0,5 до 6,0 метров в сжатые сроки. Так же возможна поставка любой части 
сварочной горелки независимо от типа ее охлаждения. 
Наши специалисты постоянно совершенствуют технологию изготов-
ления, и выбирают преимущественно материалы и компоненты для изго-
товления сварочной горелки отечественных производителей. 
 
 
Моделирование технологических процессов 
Дегтянникова В. А. 
АО «ЕВРАЗ КГОК», г. Качканар 
 
Цель. Снижение газопотребления котлом БКЗ-220-100Ф ст. № 3 филиала «Кач-
канарская ТЭЦ» АО «ЕВРАЗ КГОК» за счет увеличения КПД котла с 93,5 % до 94,5 %. 
Метод. Снижение присосов холодного воздуха в газовоздушном тракте за счет 
демонтажа скрубберов и «спрямления участка газохода». 
Результат. Демонтаж скрубберов котла БКЗ-220-100Ф ст. № 3 и спрямление га-
зохода намечено как мероприятие по увеличению топливной эффективности котла.  
Выводы. Экономия топлива на котле за счет повышения КПД составит 711 тут в 
год, что в денежном эквиваленте 2,436 тыс. руб. 
 
Качканарская ТЭЦ расположена на промплощадке Качканарского 
горно-обогатительного комбината.                     
ТЭЦ запущена в эксплуатацию в 1963 г. и предназначена для выра-
ботки электрической и тепловой энергии и обеспечения подразделений 
ГОКа и жилых домов г. Качканара. 
Установленная электрическая мощность ТЭЦ составляет 50 МВт, 
установленная тепловая мощность- 352 Гкал\ч. Проектное топливо-торф, с 
1993г. основное топливо-природный газ, резервное – мазут. 
Котлы филиала «Качканарская ТЭЦ» были спроектированы на сжи-
гание твердого топлива, что требовало применение золоулавливающих 
установок мокрого типа МП-ВТМ диаметр 3300 мм -скрубберов, в количе-
стве 4 штук на котлах БКЗ-220-100Ф ст. № 3,4 и по 2 на котлах БКЗ-80-13 
ст. №1,2 для улавливания твердых частиц золы в дымовых газах. 
После перехода станции на газомазутное топливо очистка дымовых 
газов мокрыми золоуловителями стала не нужной. 
В настоящий момент горячие дымовые газы после котлов по газохо-
дам попадают в скруббера (орошение скруббера водой не производится), 
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поэтому единственная «полезность» скрубберов- передача тепла горячих 
дымовых газов в здание главного корпуса. 
По результатам режимно-наладочных испытаний присосы воздуха в 
скрубберы и примыкающие к ним газоходы составляют 28,6 % , норматив-
ное значение согласно ПТЭ составляет 5 % (в 5,72 раза выше нормы). Из 
отчетных документов наблюдается динамика роста присосов холодного 
воздуха в газовоздушном тракте, что ведет к снижению КПД котла и 





За счет демонтажа скрубберов  
1. повышение КПД котла 94,5 % 
2. Снижение присосов в газовоздушном тракте до 5 % 
Часовая экономия топлива составит: 
145*(0,829-0,152)*((1/0,935-1/0,945)/7=0,158 тут/ч 
145 т/ч среднегодовая паропроизводительность котла  
0,829-энтальпия острого пара 
0,152-энтальпия питательной воды 
7,0 Гкал/т-теплотворная способность условного топлива 
Экономия топлива в год составит: 
0,158*4500=711 тут/год 
4500 кол-во часов работы котла в год 
Экономия в денежном эквиваленте: 
(711/1,115)*3 940=2 436 тыс. рублей 
1,15 – коэффициент перевода тут в тыс. м3 природного газа 
3 940 руб. – стоимость тыс. м3 природного газа 
 
Внедрение данного мероприятия позволит улучшить технико-
экономические показатели нашей станции. 
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При благополучном внедрении данного мероприятия и получения 
экономии по сжиганию газа планируется рассматривать демонтаж скруб-
беров на всех котлах филиала «Качканарская ТЭЦ». 
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Правильный выбор средств измерений имеет важное значение для определения 
требуемой точности измерений и основывается на обеспечении заданных показателей 
процесса технического контроля и анализе затрат на реализацию процесса контроля.  
Главным фактором при выборе средства измерения является допускаемая по-
грешность измерения. При выборе средств и метода измерений необходимо также учи-
тывать диапазон измерений измеряемой величины, условия измерений, эксплуатацион-
ные качества средств измерений, их стоимость. 
Из нескольких средств измерения одинаковой предельной погрешности следует 
выбирать такой прибор, который характеризуется наибольшей производительностью, 
надежностью, простотой обслуживания и наименьшей стоимостью. 
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Правильный выбор средств измерений имеет важное значение для 
определения требуемой точности измерений. 
Недостаточная точность измерений приводит к тому, что часть год-
ной продукции бракуют, в то же время по той же причине другую часть 
фактически негодной продукции принимают как годную. Излишняя точ-
ность измерений, как правило, бывает связана с повышением трудоемко-
сти и стоимости контрольных операций и, следовательно, ведет к удоро-
жанию производства и ограничению выпуска продукции. 
Выбор и назначение средств измерений осуществляется на различ-
ных стадиях производственного процесса. 
На стадии конструирования конструктор участвует в выборе средств 
измерений только правильным назначением допусков на размеры, исходя 
из обеспечения работоспособности изделия. 
Технолог принимает решение о сохранении допуска или его умень-
шении путем введения производственного допуска, указывает конкретные 
средства измерений и условия их применения с учетом допускаемой по-
грешности и условий измерений по каждой операции. 
Метролог оценивает правильность выбора средств измерений и раз-
рабатывает задания на проектирование специальных средств измерений с 
учетом допускаемой погрешности и условий измерений. 
Основными факторами, определяющими выбор средств измерения, 
являются:  
 тип производства;  
 конструктивные особенности и размеры контролируемых дета-
лей;  
